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ПОВЫШЕНИЕ ТЕКУЧЕСТИ ДРЕВЕСНЫХ ПРЕССОВОЧНЫХ МАСС
Основной.технологической характеристикой прессматериалов 
является текучесть. Повышение текучести прессматериалов для 
древесных пластиков выгодно во многих отношениях: дает воз­
можность снизить удельное давление прессования и, следова­
тельно, повысить производительность пресса и срок службы 
ирессформ; облегчает прессование изделий больших размеров, 
сложной конфигурации и тонкостенных; ликвидируется брак по 
недопрессовкам. В практике для облегчения переработки древес­
ных прессовочных масс (МДП) вводят воду, олеиновую кислоту 
и другие смазывающие материалы. Однако в больших количест­
вах эти добавки снижают основные физико-механические свой­
ства изделий.
В настоящей работе ставилась задача повышения текучести 
МДП с помощью различных модифицирующих добавок, гаран­
тирующих одновременно высокое качество изделий.
Объектом исследования служили МДП марок МДПО-В и 
МДПК-В4 (ГОСТ 11368—79 «Массы древесные прессовочные»). 
В качестве модифицирующих добавок использовали фурфурол и 
карбоксилсодержащий бутадиенстирольный латекс марки БСК- 
65. Древесные опилки пропитывали при постоянном перемеши­
вании в течение 20 мин в смесителе при температуре 20 . . .  50 °С 
раствором, состоящим из фенолоформальдегидной смолы и фур­
фурола, после чего древпрессмассу подсушивали при 70 . . .  80 °С 
до влажности 4 . . .  10%.
В случае использования в качестве модифицирующей добав­
ки латекса БСК-65 мелкие древесные отходы обрабатывали сна­
чала в течение 10 мин фенолоспиртами при температуре
4 5 . . .5 5 ° С ,  затем добавлялся латекс и велось перемешивание 
до образования однородной массы также в течение 10 мин. Ком­
позиция сушилась до (влажности 4 . . .  10% при 75 . . .  80°С. Об­
щее содержание связующего в композиции 3 0 . . .3 5 % . Опти­
мальное количество вводимых в него добавок 10. . .  15%. В каче­
стве отверждающей добавки использовали 1 . . . 2 %  уротропина.
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Режим прессования пластиков: температура 155 . . .  160 °С,. 
удельное давление 40 МПа, время выдержки 1 мин/мм толщины 
изделия.
Испытания основных физико-механических свойств пласти­
ков проводили на стандартных образцах, текучесть прессмассы 
определяли по Рашигу, а та-кже методом прессования плоских 
образцов-дисков (ГОСТ 11368—79 «Массы древесные прессо­
вочные») .
Зависимость изменения текучести и основных показателей 
* физико-механических свойств пластиков от количества вводимо-
Рис. 1. Изменение текучести по Рашигу и основ­
ных физико-механических свойств МДПО-В в за ­
висимости от содержания фурфурола в компо­
зиции:
/  — текучесть; 2 — разр уш аю щ ее н апр яж ение при изгибе;
J — в идспоглсщ енис за 24 ч
го фурфурола можно проследить по прафику (рис. 1). Заметно 
снижается водопоглощение пластиков, повышается текучесть. 
При этом образцы хорошо формуются, имеют глянцевую поверх­
ность, равномерно окрашенную от темно-коричневого до черно­
го цвета (в зависимости от количества введенного фурфурола), 
что дает возможность полной или частичной замены нигрозина 
при производстве МДП. Введение 0 , 5 . . .  1,0% (вместо 2,2%) 
нигрозина обеспечивает стабильную черную окраоку. Известно 
[1], что черная окраска фурфуролом в отличие от нигрозина 
светопрочна и не изменяется в атмосферных условиях со вре­
менем.
В получаемой композиции за счет более полной сшивки фе­
нола фурфуролом значительно меньше этих веществ в свободном 
состоянии. В модифицированной МДП уже после добавки фур­
фурола от веса композиции 1 . . . 2 %  содержание фенола умень­




На основании экспериментальных данных оптимальным ко­
личеством фурфурола, необходимым для повышения качества 
МДПО-В, следует считать 10 . . .  15%. Это позволяет снизить на
10 . . .  15% количество вводимого связующего, частично заменить 
нигрозин и исключить введение олеиновой кислоты без ухудше­
ния основных физико-механических свойств изделий [2].
Зависимость изменения текучести и основных показателей 
физико-механических свойств МДП в зависимости от содержа­
ния в них карбоксилсодержащего бутадиенстирольного латекса 
БСК-65 представлена на рис. 2. Текучесть и физико-механиче­
ские свойства пластиков значительно выше тех же величин у из­
вестной композиции (МДПК-В4). В настоящее время в произ­
водстве этой марки МДП связующим являются ссхвмещенные 
водорастворимая смола марки СФЖ-3011 и фенолоспирт в соот-
КоличестВо латекса, %
Рис. 2. Изменение текучести по Рашигу и основных 
физико-механических свойств М ДП К-В4 в зависимости 
от содержания латекса в композиции. Расшифровку 
см. на рис. 1
ношении 1:1.  Исследования показали, что введением латекса 
БСК-65 можно частично или полностью заменить в связующем 
фенолоформальдегидную смолу. Снижается токсичность мате­
риала, экономится дефицитная смола.
Методом прессования плоских образцов между двумя плос­
копараллельными плитами определена текучесть разработанных 
ирессматериалов в оптимальных вариантах. Исследовались так­
же и контрольные образцы. Полученные данные показали, что 
текучесть пресоматериалоз, в состав связующего которых входят 
фурфурол или латекс БСК-65, в 2 раза выше, чем у контрольных 
образцов.
Таким образом, для облегчения переработки МДП марок 
МДПО-В и М ДПК-В4 с низкой текучестью на основании изло­
женного можно рекомендовать введение в пресскомпозицию 
фурфурола и карбокоилсодержащего бутадиенстирольного ла- 
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текса БСК-65 как добавок, гарантирующих одновременно с по­
вышением текучести МДП высокое качество изделий, экономию 
основного фенолосодержащего связующего на 1 0 . . .  20%. Оба 
способа модификации МДП указанных марок экономически эф­
фективны.
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ПОВЫШЕНИЕ АТМОСФЕРОСТОЙКОСТИ ДРЕВЕСНОСТРУЖЕЧНЫХ
ПЛИТ
НА ОСНОВЕ ФЕНОЛОФОРМАЛЬДЕГИДНОГО СВЯЗУЮЩЕГО
Древесностружечные плиты для ограждающих панелей де­
ревянных домов должны отличаться высокой устойчивостью к 
длительному воздействию переменной влажности и температуры. 
Известно, что термическая обработка плит в потоке горячего
воздуха значительно увеличивает их водостойкость. Ранее про­
веденными исследованиями {1] была показана возможность сок­
ращения продолжительности термической обработки древесно­
стружечных плит с фенолоформальдегидным связующим до
2 0 . . .  30 мин. В данной работе рассматривается влияние обра­
ботки в атмосфере насыщенного пара на свойства связующего, 
древесины и древесностружечных плит.
Была изготовлена партия ДСП по следующему режиму: тем­
пература прессования 160 °С, продолжительность — 0,5 мин/мм, 
удельное давление прессования 2,5 МПа. Платность плит около 
700 кг/м 3, содержание смолы СФЖ-3014 во внутреннем слое 9, 
в наружном — 14% от массы абс. сухой древесины. На основе 
литературных данных [2] были выбраны следующие условия об­
работки насыщенным паром: давление в камере 2, 4, 6 атм, тем­
пература 130 . . .  160 °С, продолжительность 1 0 . . .  30 мин. Изу­
чение влияния обработки паром на свойства древесины березы 
показало (табл. 1), что давление в камере до 4 атм не оказыва­
ет значительного влияния на деструкцию древесины. При повы­
шении давления происходят значительные изменения в структу­
ре древесины: усиливается гидролитический процесс деструкции 
полисахаридов, что может значительно уменьшить взаимодейст- 
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